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BESCHREIBUNG 
Press schweifimaschine 

5 

Die Erfindung betrifft eine PressschweiBmaschine mit den 
Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspruchs - 

Eine solche PressschweiJimaschine ist in Form einer 

10 Doppelkopf-Reibschweiiimaschine aus der Praxis bekannt. Sie 
besteht aus einem Gestell, an dem zwei ReibschweiBkopf e 
langs einer gemeinsamen Vorschubachse gegenlaufig 
beweglich gelagert sind. Sie werden von zwei 
Stelleinheiten mit Vorschubantrieben l^ngs der 

15 Vorschubachse bewegt. Die Stelleinheiten sind stationar im 
Masohinengestell gelagert- Mit der Doppelkopf- 
ReibschweiBmaschine wird ein zehtrales Werkstuck 
beidseitig mit weiteren Werkstlicken durch ReibschweiBen 
verbunden. Aus unterschiedlichen Werkstucklangen ergeben 

20 sich unterschiedliche Weglangen fur Reibvorschub und 

Stauchhub;r die durch unterschiedliche Ausf ahrlangen der 
Vorschubantriebe erzeugt werden. Um die mehrere Tonnen 
groBen Stauchkrafte beim ReibschweifJen aufnehmen zu 
kSnnen, hat die PressschweiBmaschine ein rahmenformig 

25 umlaufendes und geschlossenes Gestell. Dies bedeutet einen 
hohen Bauaufwand^. wobei unerwiinschte Verformungen trotzdem 
nicht vollstandig aufgenommen werden k5nnen. Andererseits 
wird durch die groBe Gestellkonstruktion die 
Zuganglichkeit der Arbeitsstelle eingeschr^nkt . 

30 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung^. eine bessere 
PressschweiBmaschine auf zuzeigen . 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im 
35 Hauptanspruch. 
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Die beanspruchte PressschweilSmaschine hat den Vorteil 
eines wesentlich verringerten Bauauf wands ^ wobei zugleich 
ein grofierer Arbeitsbereich und eine bessere 
Zuganglichkeit der Arbeit sstelle erreicht werden. Die beim 
• 5 Stauchen auftretenden Krafte werden in einem geschlossenen 

Kraftesystem tiber das Stellelement auf genommen, was die 
Gestellkonstruktion entlastet. Zugleich kann liber das 
Stellelement eine beidseitige Verstellung der 
Stelleinheiten mit den Vorschubantrieben entlang einer 

10 vorzugsweise gemeinsamen und durchgehenden Fuhrungsebene 
erreicht werden. Diese Verstellung kann zudem symmetrisch 
sein. Besondere Vorteile bietet hierbei die Ausgestaltung 
des Stellelertients als durchgehende Spindel mit zwei , 
gegenlauf igen Gewinden, die liber entsprechende 

15 Mutteraufnahmen mit den Stelleinheiten verbunden ist. 

Giinstig ist hierbei ein selbsthemmendes Bewegungsgewinde, 
welches die hohen Stauchkrafte aufnehmen und abstutzen 
kann . 

20 Fur das zentrale Werkstiick ist eine vorzugsweise ebenfalls 
verfahrbare zentrale Spannvorrichtung vorhanden, die mit 
zwei Werkstiickhaltern ausgeriistet ist, welche ilber 
Schlittensteller oder Verbindungsstangen mit den jeweils 
zugeordneten Stelleinheiten verbunden sind. Hierdurch 

25 lassen sich die zentrale Spannvorrichtung und die 

Stelleinheiten gleichzeitig und synchron positionieren . 
Eine federnde Verbindung zwischen Schlittenstellern und 
Werkstiickhaltern ermoglichen beim Stauchhub eine 
Ausweichbewegung der Werkstuckhalter zur Aufnahme der 

30 Stauchverf ormung des zentralen Werkstiicks. 

Die beanspruchte Pressschweifimaschine verfiigt aulierdem 
liber eine Messeinrichtung, die es ermoglicht, beim 
Pressschweilien die echten Vorschiibe und die reinen 
35 Werkstiickverkiirzungen ohne die beim Stauchen auftretenden 
elastischen Verformungen des zentralen Werkstiicks zu 
messen. Hierdurch ist es moglich, die beim einen 
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PressschweiJJprozess fiir bestimmte Werkstticke und 
Werkstucklangen ermittelten Prozessparameter auch auf 
andere gleichartige Werkstticke mit anderen Langen zu 
ilbertragen. Dies war bisher nicht mSglich, well in den 
5 Weg-Messwerten stets die elastische Verformung des 

zentralen Werkstiicks enthalten war, die sich bei einer 
Veranderung der Werkstiicklangen ebenfalls Snderte und 
somit in die Prozessparameter einfloss. Fur die 
beanspruchte Messeinrichtung ist es gtinstig, einen MaJistab 
10 und einen zugehOrigen Messkopf relativ beweglich 
zueinander am Werkstiickhalter und am zugeordneten 
SchweiJikopf anzuordnen, so dass genau deren Bewegung 
gemessen wird. Die elastische Verformung des zentralen 
Werkstticks wird iiber die federnd nachgiebige Beweglichkeit 
15 der Werkstackspanner eliminiert. 

Die beanspruchte Pressschweilimaschine kann mit beliebigen 
Pressschweiliverfahren arbeiten. Dies kann z.B. das 
Reibschweiiien oder das Schweilien mit einem magnetisch oder 
20 anderweitig bewegten Lichtbogen sein. Die miteinander 

verschweiBten Werkstticke kSnnen rotationssymmetrisch sein, 
was allerdings keine zwingende Voraussetzung ist. 

In den Unteransprtlchen sind weitere vorteilhafte 
25 Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 



30 



35 



- 4 - 



10 



Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und 
schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen: 



Figur 1: eine PressschweiJimaschine in geoffneter 
Ruhestellung in Seitenansicht , 

Figur 2: die PressschweiJJmaschine von Fig. 1 in 
Arbeitsposition und 

Figur 3: eine vergroiierte Darstellung des Mittelbereichs 
der Pressschweilimaschine von Fig. 1. 



15 Figur 1 bis 3 zeigen eine Pressschweilimaschine (1) in 
schematischen Seitenansichten und in verschiedenen 
Betriebsstellungen. Die Pressschweilimaschine (1) dient zum 
SchweiJien von zwei, drei oder mehr Werkstiicken (2,3,4), 
wobei z.B. an einem zentralen Werkstiick (2) an beiden 
20 Enden ein oder mehrere auBere Werkstacke (3,4) 

angeschweiiit werden. Die PressschweiUtechnik kann von 
beliebiger Art sein. Z.B. kann es sich urn das 
ReibschweiJien mit motorischem Direktantrieb oder 
Schwungmassenantrieb oder das SchweiJien mit einem 
25 magnetisch oder anderweitig bewegten Lichtbogen oder dgl . 
handeln. Die Werkstucke (2,3,4) sind entlang einer 
vorzugsweise gemeinsamen Vorschubachse oder Stauchachse , 
(41) angeordnet und werden am Ende des 

PressschweiJivorganges durch einen Stauchhub aufeinander 
30 zubewegt und miteinander verbunden. 

Die Pressschweilimaschine (1) ist als sog. 
Doppelkopfmaschine ausgebildet. Sie besteht aus einem 
Gestell (10) mit einem zentralen Spanner (5) fiir das 
35 zentrale Werksttick (2), zwei beidseitig anschlieJienden 

beweglichen SchweiiikSpf en (13,14) und zwei hier wiederum 
beidseitig anschlielienden Stelleinheiten (17,18) mit 
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Vorschubantrieben (23) ftir die Schweilikopf e (13,14). Die 
Pressschweifimaschine (1) weist ferner eine 
rechnergestutzte, programmierbare Maschinen- und 
Prozesssteuerung auf (nicht dargestellt) . Der zentrale 
5 • Spanner (5), die Schweilikopf e (13,14) und die 

Stelleinheiten (17,18) sind allesamt tiber Fahrschlitten 
(8,9,15,16, 19,20) entlang der vorzugsweise gemeinsamen 
Vorschubachse oder Stauchachse (41) beweglich am Gestell 
(10) gelagert und dabei an einer vorzugsweise ebenfalls 
10 gemeinsamen Schlittenf uhrung (12) axial beweglich gelagert 
und geftlhrt. Die Lagerung und Ftihrung kann z.B. uber 
kippfeste Rollenlager oder dgl. geschehen. Die beiden 
auBenliegenden Stelleinheiten (17,18) sind untereinander 
mittels eines gemeinsamen Stellelements (26) mit einem 
15 Stellantrieb (25) verbunden und abgestatzt. 

Das Stellelement (26) ist vorzugsweise als durchgehende 
Spindel (27) mit zwei zumindest endseitig angeordneten und 
gegeniaufigen Gewinden (28,29) ausgebildet. Diese Gewinde 
(28,29) sind jeweils als Bewegungsgewinde, insbesondere 
als links- und rechtsgangige Schraubengewinde, 
ausgebildet. Hierbei kann es sich z.B. um Trapezgewinde 
handeln. Die Gewinde (28,29) stehen mit Muttern (21,22) im 
Eingriff, die uber Ausleger mit den Stelleinheiten (17,18) 
verbunden sind. Die Spindel (27) ist unterhalb der 
Schweifikopfe (13,14) und der Stelleinheiten (17,18) 
angeordnet und ist in einem Maschinenbett (11) drehbar 
gelagert. Sie befindet sich zwischen den seitlich 
distanzierten Schienen der Schlittenf tihrung (12) und kann 
mit diesen auf gleicher H6he oder knapp unter diesen 
angeordnet sein. Die Gewinde (28,29) und/oder die Spindel 
(27) konnen in beliebig geeigneter Weise bei Bedarf in 
Ruhestellung fixiert werden, z.B. durch Bremsen, eine 
Gewinde-Selbsthemmung oder dgl. 



20 



25 



30 



35 
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Die beim Pressschweilien auftretenden und von den 
Vorschubantrieben (23) ausgeubten Stauchkrafte werden iiber 
die Muttern (21,22) auf das Stellelement (26) bzw. die 
Spindel (27) abertragen und abgestiitzt. Hierdurch ergibt 

5 sich ein geschlossener Kraf tschluss , der das Gestell (10) 

entlastet. Ober die Schlittenf uhrung (12) mussen lediglich 
etwaig auftretende Kippmomente aufgenommen werden. Die 
Fahrschlitten (19,20) der Stelleinheiten (17,18) konnen 
auJierdem in den Betriebsstellunge-n durch 

10 Klemmeinrichtungen oder dgl. zusStzlich an der 

Schlittenf tihrung (12) bzw. an dem Gestell (10) fixiert 
werden. 

Das Stellelement (26) kann alternativ in andere geeignete 
15 Weise ausgebildet sein. Gleiches gilt fiir dessen 

Stellantrieb (25) . Im gezeigten Ausf tlhrungsbeispiel ist er 
als Spindelantrieb ausgebildet und besteht aus einem zur 
exakten Positionierung genau steuerbaren Motor (30), 
vorzugsweise einem Elektromotor . Zwischen dem Motor (30) 
20 und der Spindel (27) kann ein Untersetzungsgetriebe 
geschaltet sein. 

Der zentrale Spanner (5) besteht aus zwei mit axialer 
Distanz angeordneten Werkstiickhaltern (6,7), die das 

25 zentrale Werkstiick (2) in der Nahe der Stirnenden mit 
geeigneten Spanneinrichtungen halten und spannen. Die 
Werkstiickhalter (6,7) sind jeweils mit einem Fahrschlitten 
Oder Halterschlitten (8,9) ausgeriistet und k5nnen sich 
unabhangig von einander langs der Schlittenf uhrung (12) 

30 und der Stauchachse (41) bewegen. Die Werkstuckhalter 

(6,7) Oder ihre Halterschlitten (8,9) sind mit der jeweils 
zugeordneten Stelleinheit (17,18) iiber einen 
stangenfSrmigen Schlittensteller (31,32) f ormschlUssig 
verbunden. Der Schlittensteller (31,32) ist z.B. am 

35 Fahrschlitten (19,20) der Stelleinheit (17,18) starr 

befestigt und wird bei den Fahrbewegungen der Stelleinheit 
(17,18) mit bewegt. Am anderen Ende greifen die 



Schlittensteller (31^32) iiber ein oder mehrere Mitnehmer 
(33) f ormschliissig am zugehorigen Werkstuckhalter (6,7) 
Oder Halterschlitten (8,9) an. Hierbei erfolgt eine 
Mitnahme bei der Vorwarts- und Rtickwartsf ahrt . 

In Richtung zum Maschinenzentrum hin ist eine Feder (34) 
zwischen Mitnehmer (33) und Werkstuckhalter (6,7) und 
Halterschlitten (8,9) geschaltet. Sie bewirkt eine 
Aufnahme der Ausweichbewegungen der Werkstuckhalter (6,7) 
beim Stauchen. Bei den sehr hohen auftretenden 
Stauchkraften, die 20 Tonnen oder mehr betragen konnen, 
verformt sich das zentrale Werkstuck (2) unter Druck, 
wobei die Werkstuckhalter (6,7) sich gegen die 
ruckstellende Kraft der Feder (34) bewegen und zum axialen 
Maschinenzentrum wandern. Nach Entlastung vom Stauchdruck 
Oder der Stauchkraft erfolgt eine Ruckwartsbewegung in die 
Ausgangsstellung unter Entlastung der Feder (34) . 

Die Schweilikopfe (13,14) sind entsprechend der gewahlten 
Schweilbtechnik ausgebildet und mit Fahrschlitten (15,16) 
ausgeriistet. Sie besitzen Spannf utter zur Aufnahme und 
Einspannung des linken und rechten Werkstucks (3,4). Fur 
das ReibschweiJien konnen die Schweifikopfe (13,14) einen 
Drehantrieb fiir das Spannfutter aufweisen, wodurch das 
zugehorige Werkstuck (3,4) gegenuber dem vorzugsweise 
still stehenden zentralen Werkstuck (2) zum Anreiben 
gedreht wird. Zum Schweilien mit einem magnet isch bewegten 
Lichtbogen ist an den Schweilikopf en (13,14) und/oder an 
der zentralen Spannvorrichtung (5) die hierfur benotigte 
Lichtbogeneinheit mit einer Spule zur Lichtbogenablenkung 
etc. angeordnet- Bei Einsatz anderer 

Pressschweilitechniken, die eine ErwSrmung der Grenzflachen 
der zu verschweiBenden Werkstiicke (2,3,4) auf andere Weise 
bewirken, sind die Schweilikopf e (13,14) entsprechend 
anders ausgebildet. 
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Rtickseitig werden die Schweiiikopf e (13^.14) vom 
Vorschubantrieb (23) der zugehorigen Stelleinheit (17,18) 
beauf schlagt . Der Vorschubantrieb (23) befindet sich 
vorzugsweise fluchtend mit den Werkstiicken (2,3,4) in der 

5 gemeinsamen Vorschubachse (41) oder ist ggf . parallel dazu 

mit geringem Abstand angeordnet . Der Vorschubantrieb (23) 
bewirkt die Zustellung des zugehorigen SchweilSkopf s 
(13,14) aus der in Figur 1 gezeigten zuriickgezogenen 
Ruhestellung in die in Figur 2 dargestellte 

10 Arbeit sstellung. In der Arbeitsstellung koiranen die 

GrenzflSchen der benachbarten Werkstiicke (2,3,4) je nach 
Schweiliprozess in Beruhrungskontakt oder werden in einem 
bestirnmten Abstand zueinander positioniert . Je nach 
SchweiBprozess werden sie in dieser Position eine Zeitlang 

15 gehalten oder weiterbewegt . 

Beim Reibschweilien erfolgt ein zum Maschinenzentrum 
gerichteter Reibvorschub . Beim Schweilien mit magnetisch 
Oder anderweitig bewegtem Lichtbogen bleiben die 

20 Schweifikopf e (13,14) in der Zustellposition zunachst 
stehen. Mittels der vorzugsweise axial fluchtenden 
Vorschubantriebe (23) wird zum Ende des 
Pressschweiliprozesses auBerdem der erf orderliche 
gegeneinander gerichtete Stauchhub mit den benotigten 

25 Stauchkraf ten oder Stauchdrilcken auf gebracht . Nach 
Beendigung des Pressschweifiprozesses fahren die 
Vorschubantriebe - (23) die SchweiiSkopf e (13,14) wieder in 
die Ausgangsstellung gemaB Figur 1 zurtick. In dieser 
Ausgangsstellung ist ein Entladen und Beladen der 

30 Pressschweilimaschine 1 mit den Werkstiicken (2,3,4) 
moglich. 

Die Vorschubantriebe (23) sind vorzugsweise gleichartig 
ausgebildet. Sie k5nnen eine beliebige konstruktive 
35 Gestaltung haben. Im gezeigten Ausf iihrungsbeispiel handelt 
es sich um hydraulische Zylinder (24) die in den Aufbauten 
der Stelleinheiten (17,18) angeordnet und abgestiitzt sind. 
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Deren Kolbenstangen sind mit dem zugehorigen Schweilikopf 
(13,14) verbunden. Alternativ kann es sich urn 
elektromotorische Antriebe mit ausfahrbaren Spindeln oder 
dgl. handeln. Daneben sind waiters beliebige Arten v.on 
5 Antriebstechniken moglich. 

Die Pressschweilimaschine (1) besitzt eine Messeinrichtung 
(35) zum Messen der echten Vorschube im SchweiJiprozess und 
der dabei auftretenden reinen Werkstackverktirzungen ohne 
10 Beeinf lussung durch die vorerwahnte elastische 

Stauchverformung des zentralen Werkstiicks (2) . Die 
Messeinrichtung (35) hat eigenstSndige Bedeutung und kann 
auch bei anderen Arten von PressschweiJimaschinen, 
insbesondere solchen nach dem Stand der Technik, mit 
15 Erfolg eingesetzt werden. Dies gilt z.B. fiir 

• PressschweiBmaschinen (1) mit stationaren Stelleinheiten 
(17,18) Oder stationer angeordneten Vorschubantrieben 
(23) . 

20 Die Messeinrichtung (35) besitzt mindestens eine zwischen 
einem Werkstiickhalter (6,7) und dem zugeordneten 
Schweiiikopf (13,14) angeordnete Messeinheit (36,37). Im 
gezeigten Ausf uhrungsbeispiel mit zwei verfahrbaren 
Schweiiikopf en (13,14) sind zwei solche Messeinheiten 

25 (35,37) vorhanden. Die Messeinheiten (36,37) bestehen 

jeweils aus einem stab- oder stangenf drmigen MaBstab (38) 
und einem Messkopf (39), die relativ zueinander beweglich 
am Werkstiickhalter (6,7) und am jeweils zugeordneten 
SchweiJbkopf (13,14) angeordnet sind. Im gezeigten 

30 Ausf uhrungsbeispiel ist der Malbstab (38) jeweils am 
Werkstuckhalter (6,7) angeordnet und ist entlang der 
Vorschubachse (41) ausgerichtet . Er erstreckt sich vom 
Werkstiickhalter (6,7) jeweils nach hinten zum zugeordneten 
SchweilSkopf (13,14). Der MaBstab (38) ist z.B. als 

35 Glasstab ausgebildet und tragt eine Skala von 

Wegmarkierungen. Der Lesekopf (39) ist bei dieser 
Ausbildung jeweils am SchweiBkopf (13,14) angeordnet und 
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auf den zugehSrigen MaBstab (38) gerichtet. Der Messkopf 
(39) kann z.B. ein optischer Wegmesser sein, der die 
Markierungen am Ma5stab (38) abliest. Alternativ kann jede 
andere geeignete Wegmesstechnik zum Einsatz koitimen, wobei 
der Mafistab (38) und der Messkopf (39) entsprechend . 
ausgebildet sind. Die in den Zeichnungen gezeigte 
kinematische Zuordnung kann auch umgekehrt sein, wobei 
sich der Messkopf (39) am Werksttlckhalter (6,7) und der 
Malistab (38) am SchweiJikopf (13,14) befindet. 

Uber die Messeinheiten (36,37) lasst sich die axiale 
Relativbewegung zwischen dem WerkstUckhalter (6,7) und dem 
SchweiBkopf (13,14) sehr genau messen. Diese 
Relativbewegung gibt beim ReibschweiJien den exakten Reib- 
und Stauchweg an. Aus der Summe der linken und rechten 
Wege ergibt sich hierdurch die durch das Reibschweiften 
erfolgte Bauteilverktirzung des gesamten SchweiBteils . Beim 
SchweiBen mit magnetisch bewegtem Lichtbogen werden nach 
einem anfSnglichem Kontakt anschlieBend die Werkstucke zur 
Lichtbogenzundung distanziert, wobei iiber die 
Messeinheiten (36,37) die fiir den Prozess erf orderliche 
Positionierung und Distanz der zu verschweiBenden 
Werkstucke (2,3,4) eingestellt und angefahren wird. Nach 
dem anschlieBenden Stauchhub kann die sich ergebende 
■Werkstuckverkurzung ermittelt werden. 

Die Messeinrichtung (35) kann ferner eine zentrale 
Messeinheit (40) aufweisen, die z.B. zwischen den 
Werkstuckhaltern und/oder ggf . auch zwischen den 
SchweiBkSpfen (13,14) angeordnet ist. Hieruber lasst sich 
die Gesamtlange der Werkstucke (2,3,4) vor dem SchweiBen 
und auch nach dem SchweiBen ermitteln. Die zentrale 
Messeinheit (40) ist in Figur 1 schematisch angedeutet . 
Sie kann in beliebig geeigneter Weise konstruktiv 
ausgebildet sein und ebenfalls ein oder mehrere 
stangenfSrmige MaBstSbe (38) und Messk5pfe (39) aufweisen. 
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Die Schweilikopfe (13,14), der Stellantrieb (25), die 
Stelleinheiten (17,18) nebst Vorschubantrieben (23) und 
die Messeinrichtung (35) sind mit der Maschinen- und' 
Prozesssteuerung verbunden und werden von dieser mit 
geeigneten Prograramen gesteuert und geregelt. 

Abwandlungen der gezeigten Ausf iihrungsf orm sind in 
verschiedener Weise mSglich. Dies betrifft die . 
konstruktive Gestaltung der zentralen Spannvorrichtung 
(5), der SchweilikOpf e (13,14), der Stelleinheiten (17,18) 
und des Stellelements (26)' nebst Stellantrieb (25) . Auch 
das Gestell (11) kann anders ausgebildet sein. Die Art und 
Anordnung der Fahrschlitten (8,9,15,16,19,20) ist beliebig 
wahlbar. Gleiches gilt ftir die Art und Anordnung der 
Schlittenftlhrung (12) . 
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35 


33 


Mitnehmer 






34 


Feder 






35 


Messeinrichtung 
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Messeinheit , links 
Messeinheit , rechts 
Massstab 
Lesekopf 

Messeinheit, zentral 
Vorschubachse^. Stauchachse 



10 




36 
37 
38 
39 
40 
41 



35 
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S CHUT Z ANS PRUCHE 

1. ) PressschweiJimaschine mit einem Gestell (10);. zwei 

langs einer Vorschubachse (41) beweglichen 
5 SchweiJikopf en (13,14) und zwei Stelleinheiten 

(17,18) mit Vorschubantrieben (23) fur die 
SchweiJJkopfe (13,14), dadurch 

gekennzeichnet, dass die beiden 
Stelleinheiten (17,18) axial (41) beweglich am 
Gestell (10) gelagert und untereinander mittels 
eines gemeinsamen Stellelements (2 6) mit einem 
Stellantrieb (25) verbunden und abgestatzt sind. 

2. ) Pressschweilimaschine nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass das Stellelement 
(26) als durchgehende Spindel (27) mit zwei 
gegenlauf igen Gewinden (28,29) ausgebildet ist, 
welche mit Muttern (21,22) an den Stelleinheiten 
. (17,18) verbunden sind. 

20 

3. ) Pressschweifimaschine nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

ge kenn zei chnet, dass die Gewinde 
(28,29) als Bewegungsgewinde, insbesondere als 
Kugel- Oder Trapezge-winde, ausgebildet sind. 

25 

4. ) PressschweiJSmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spindel (27) unterhalb der Schweilikopf e (13,14) und 
Stelleinheiten (17,18) im Maschinenbett (11) 
angeordnet ist. 

5. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch ge kennzeichnet, 
dass der Stellantrieb (25) einen steuerbaren Motor 
(30) , insbesondere einen Elektromotor , zum Antrieb 
der Spindel (27) aufweist. 
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6. ) PressschweiJ^maschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet;. 
dass das Gestell (10) eine Schlittenf Qhrung (12) - fur 
die f ormschlussige Lagerung und Fiihrung von " 
5 Fahrschlitten (14^16^19,20) der Schweifikopfe (13,14) 

und Stelleinheiten (17,18) auf waist. 

7. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 

Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
10 dass die Pressschweilimaschine (1) eine bewegliche 

zentrale Spannvorrichtung (5) fur ein zentrales 
Werksttick (2) aufweist, der zwischen den 
Schweifikopf en (13,14) beweglich an der 
Schlittenf iihrung (12) gelagert und gefuhrt ist. 

15 

8. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zentrale Spannvorrichtung (5) zwei 
distanzierte Werkstiickhalter (6,7) aufweist, die an 
20 der Schlittenf iihrung (12) beweglich gelagerte 

Halterschlitten (8,9) aufweisen. 

9. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 

Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Werkstiickhalter (6,7) mit ihrer jeweils 

zugeordneten Stelleinheit (17,18) durch einen 
Schlittensteller (31,32) verbunden sind 



10.) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 
30 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schlittensteller (31,32) an der 
Verbindungsstelle zum Werkstiickhalter (6,7) einen 
Mitnehmer (33) und eine Feder (34) fiir relative 
Ausweichbewegungen aufweisen . 



35 
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11. ) Pressschweilimaschine, insbesondere nach einem der 

vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die 
PressschweiBmaschine (1) eine Messeinrichtung (35) 
5 zum Messen der echten Vorschube und der reinen 

Werkstuckverkiirzung ohne elastische Verformung 
aufweist. 

12. ) PressschweilJmaschine nach einem der vorhergehenden 
10 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Messeinrichtung (35) mindestens eine 
zwischen einem Werkstiickhalter (6,7) und dem 
zugeordneten SchweiBkopf (13,14) angeordnete 
• Messeinheit (36,37) aufweist, 

15 

13. ) Pressschweiiimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Messeinheit (36,37) einen Malistab (38) und 
einen Messkopf (39) aufweist, die relativ zueinarider 
20 beweglich am Werkstuckhalter (6,7) und am 

zugeordneten SchweiJikopf (13,14) angeordnet sind. 

14. ) Pressschweifimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet^ 
25 dass die Messeinrichtung (35) eine zentrale 

Messeinheit (40) zwischen den Werkstiickhaltern (6,7) 
und/oder den SchweiBkopf en (13,. 14 ) aufweist . 

15. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 
30 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die PressschweiJlmaschine (1) als 

Reibschweiiimaschine oder als Maschine zum SchweiJien 
mit bewegtem Lichtbogen ausgebildet ist. 



35 



